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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ StrangglelSanlage mit nachgeordnetem Walzwerk 

Bekannte Warmhalteeinrichtungen sind als transportable 
Behalter ausgebildet, die an einer Seite eine Offnung zum 
Ein- und Ausbringen der stranggegossenen Stucke aufwei- 
sen. Diese schwer und sperrig gestalteten Behalter sind fur 
die Materialverfoigung nachteilig, da das zuletzt einge- 
brachte stranggegossene Stuck als erstes entnommen wer- 
den muB. 

Urn die Materialverfoigung zu vereinfachen und die strang- 
gegossenen Stucke mit Hilfe einfacher Mittel von der 
StranggieEanlage zum Walzwerk transportieren zu konnen, 
ist die Warmhalteeinrichtung als ortsfeste Durchlaufkam- 
mer[5)ausgebildet. 

Die Durchlaufkammer ermoglicht das Walzen von strang- 
gegossenen Stucken a us der Giel^hitze heraus, wobei nur 
IF" eine geringeAnwarmungvordem Walzen erforderllch ist. 
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Patentanspriiche 



Beschreibung 



L StranggieBanlage mit nachgeordnetem Walz- 
werk, wobei zwischen dem Auslaufrollgang (1) der 
StranggieBanlage und einem dem Walzwerk vorge- 
schalteten Anwarmofen (13) eine Transporteinrich- 
tung (4, 20, 21, 10) mit einer Warmhalteeinrichtung 
(5) fur stranggegossene StUcke (3) vorgesehen ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Warmhalteein- 
richtung als ortsfeste Durchlaufkammer (5) ausge- 
bildet ist. 

2. Aniage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB zwischen einer Eingabeoffnung (8) und ei- 
ner Ausgabeoffnung (9) der Durchlaufkammer (5) 
ein Ablagerost (22) sowie zwei voneinander unab- 
hangig betatigbare Fordereinrichtungen (20,21) fur 
die stranggegossenen Stucke (3) vorgesehen sind, 
von denen eine erste Fordereinrichtung als Takt- 
fordereinrichtung (20), insbesondere als Hubbal- 
kenforderer, ausgebildet ist und die zweite Forder- 
einrichtung als mindestens uber die Lange der 
Durchlaufkammer (5) verfahrbare Schnellforder- 
elnrichtung (21) ausgebildet ist, wobei mittels der 
Schnellfordereinrichtung (21) die stranggegosse- 
nen Stucke (3) an jeder beliebigen Stelle des Abla- 
gerostes (22) bzw. der Taktfordereinrichtung (20) 
absetzbar und vom Ablagerost (22) bzw. der Takt- 
fordereinrichtung (20) abhebbar sind. 

3. Aniage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schnellfordereinrichtung (21) einen 
Wagen (38) mit einer Ladeflache (39) fur minde- 
stens ein stranggegossenes Stuck (3) aufweist, der 
entlang von heb- und senkbaren Schienen (37), die 
sich in Langsrichtung der Durchlaufkammer (5) er- 
strecken, verfahrbar ist. 

4. Aniage nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die Taktfordereinrichtung (20) 
von der EingabeSffnung (8) bis uber die Ausgabe- 
offnung (9) hinaus zu einem zum Anwarmofen fiih- 
renden RoUgang (10) erstreckt. 

5. Aniage nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 2 bis 4^ dadurch gekennzeichnet, daB die Einga- 
be- und Ausgabeoffnung (8, 9) mittels Turen (17) 
bzw. Klappen verschlieBbar sind. 

6. Aniage nach einem oder mehreren der AnsprQ- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB neben 
einer Decken- und Seitenwandisolation (50) die 
Durchlaufkammer mit einer bodenseitigen Isola- 
tion (51) mit Durchtrittoffnungen (53) fur Zunder 
etc. versehen ist. 

7. Aniage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Isolation (51) von im Querschnitt win- 
kelforraigen und einander mit Spiel fiberlappenden 
Bauelementen (52) gebiidet ist 

8. Aniage nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet^ daB vis-^-vis 
der Eingabeoffnung (8) der Durchlaufkammer (5) 
ein Notablageplatz (16) vorgesehen ist, der von der 
Schnellfordereinrichtung (21) bestrichen ist 

9. Aniage nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SchnelJfofdereinrichtung (21) eine Ladeflache (39) 
zur Aufnahme mehrerer nebeneinanderliegender 
stranggegossener Stacke(3) aufweist 

10. Aniage nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB beide F6r- 
dereinrichtungen (20, 21) mit einem elektronischen 
Wegverfolgungssystem gekoppeltsind. 



Die Erfindung betrifft eine StranggieBanlage mit 
nachgeordnetem Walzwerk, wobei zwischen dem Aus- 
5 laufrollgang der StranggieBanlage und einem dem 
Walzwerk vorgeschaiteten Anwarmofen eine Trans- 
porteinrichtung mit einer Warmhalteeinrichtung fiir 
stranggegossene Stucke vorgesehen ist. 

Eine Aniage dieser Art, bei der unterschiedliche Stun- 
10 denleistungen zwischen der StranggieBanlage und dem 
Walzwerk unter Vermeidung wesentlicher Energiever- 
luste ausgeglichen werden kdnnen, ist aus der DE-C 
34 22 922 bekannt. Hierbei werden die stranggegosse- 
nen Stucke bei Veriassen der StranggieBanlage quer zu 
15 ihrer Langserstreckung in transportable, nur an einer 
Seite offene Warmhaltekammern eingebracht und mit- 
tels dieser zum Anwarmofen transportiert Hierbei ist 
nachteilig, daB, urn ein einwandfreies Einschlichten und 
AusstoBen der StrangstOcke zu gewahrleisten, die 
20 Warmhaltekammern nur zur Aufnahme einiger weniger 
Strangstucke geeignet sind, wodurch wiederum eine 
Vielzahl von Warmhaltekammern erforderiich ist Wel- 
ters ist der Transport der Warmhaltekammern um- 
standlich, da die Warmhaltekammern ein der Masse der 
25 einzubringenden stranggegossenen Stucke entspre- 
chend starkes Gerust samt Isolierung aufweisen miissen, 
d.h. schwer und sperrig sind 

Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen, daB das Bela- 
den und Entladen einer Warmhaltekaramer nur von ei- 
30 ner Seite her erfolgen kann, so daB das zuletzt einge- 
brachte stranggegossene Stiick als erstes in den An- 
warmofen gelangt. Dies erscbwert bzw. kompliziert die 
Materialverfolgung. Das Be- und Entladen einer Warm- 
haltekammer erfolgt, da die transportablen Warmhalte- 
35 kammern nicht mit Fordereinrichtungen versehen wer- 
den konnen, durch Einschieben der stranggegossenen 
Stucke quer zu ihrer Langserstreckung, wodurch die 
Gefahr einer Beschadigung deren Oberflachen besteht 
was sich beim nachfolgenden WalzprozeB nachteilig 
40 auswirkt. 

Aus der DE-A 33 10 867 ist es bekannt den Anwarm- 
ofen zur Speicherung zum Zweck des Ausgleiches der 
unterschiedlichen Produktionskapazitaten zwischen der 
StranggieBanlage und dem Walzwerk heranzuziehen. 

45 Dies hat jedoch den Nachteil, daB die stranggegossenen 
Stucke unter bestimmten Betriebsumstanden langer als 
zum Anwarmen unbedingt notwendig in dem Anwarm- 
ofen verbleiben miissen, so daB sie stark verzundern. Bei 
dem bekannten Speicher-Anwarmofen werden die 

50 stranggegossenen Stucke mittig eingebracht und entwe- 
der nach der einen Seite zum Walzwerk gefordert oder 
nach der entgegengesetzten Seite auf Speicherplatze 
gelegt Hierdurch ergibt sich wiederum der Nachteil, 
daB das beim Speicherbetrieb als erstes in den Speicher- 

55 abschnitt gebrachte stranggegossene Stiick diesen Spei- 
cherabschnitt als letztes veriaBt Hierdurch ist wieder- 
um die Materialverfolgung erschwert Zudem ist der 
bekannte Anwarmofen in seiner Konstruktion kompli- 
ziert und teuer und ist der Betrieb des Ofens wenig 

60 wirtschaftlich, da der unter Umstanden gar nicht belegte 
Speicherabschnitt ebenfalls mitgeheizt werden muB. 

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser 
Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die Aufga- 
be, eine Aniage der eingangs beschriebenen Art zu 

65 schaffen, mit der es moglich ist die stranggegossenen 
Stucke in der Reihenfolge, in der sie am Ende der 
StranggieBanlage anfallen, dem Walzwerk bzw. dem 
Anwarmofen zuzufuhren. Dies ist von besonderer Be- 
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deutung fiir eine einfache und sichere Materialverfol- 
gung. Weiters soil der Transport der stranggegossenen 
Stiicke trotz Vermeidung von Warme-Energieverlusten 
in einfacher Weise und mit Hilfe einfacher Mittel be- 
werkstelligt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Warmhalteeinrichtung als ortsfeste Durchlauf- 
kammer ausgebildet ist 

Urn die stranggegossenen Stucke in mogliehst kurzer 
Zeit dem Anwarmofen trotz stationarer Durchlaufkam- 
mer zuzuftihren und urn den Platz innerhalb der Durch- 
laufkammer stets optimal ausniitzen zu k5nnen, sind 
zwischen einer Eingabeoffnung und einer Ausgabeoff- 
nung der Durchlaufkammer ein Ablagerost sowie zwei 
voneinander unabhangig betatigbare Fordereinrichtun- 
gen fiir die stranggegossenen Stucke vorgesehen, von 
denen eine erste Fordereinrichtung als Taktforderein- 
richtung, insbesondere als Hubbalkenforderer, ausgebil- 
det ist und die zweite FSrdereinrichtung als mindestens 
fiber die Lange der Durchlaufkammer verfahrbare 
Schnellferdereinrichtung ausgebildet ist, wobei mittels 
der SchnellfSrdereinrichtung die stranggegossenen 
Stucke an jeder beliebigen Stelle des Ablagerostes bzw. 
der Taktf5rdereinrichtung absetzbar und vom Ablage- 
rost bzw, der Taktfordereinrichtung abhebbar sind. 

Hierbei weist vorzugsweise die Schnellf5rdereinrich- 
tung einen Wagen mit einer Ladeflache fur mindestens 
ein stranggegossenes Stiick auf. der entlang von heb- 
und senkbaren Schienen, die sich in LSngsrlchtung der 
Durchlaufkammer erstrecken, verfahrbar ist, und er- 
streckt sich zweckmaBig die Taktfordereinrichtung von 
der Eingabedffnung bis iiber die Ausgabeoffnung hinaus 
zu einem zum Anwarmofen fuhrenden Rollgang. 

Zwecks optimaler Warmespeicherung sind wahrend 
Fdrderpausen die Eingabe- und Ausgabeoffnung mittels 
Turen bzw. Klappen verschlieBbar. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB neben einer Decken- und Seitenwan- 
disolation die Durchlaufkammer mit einer bodenseiti- 
gen Isolation mit Durchtrittoffnungen fur Zunder etc. 
versehen ist, wobei die Isolation in besonders einfacher 
Bauweise von im Querschnitt winkeiformigen und ein- 
ander mit Spiel iiberlappenden Bauelementen gebildet 
ist. 



sind in schematischer Darstellung unterschiedliche Be- 
triebsarten der erfindungsgemfiBen Aniage veran^jhau- 
licht, U.ZW, in zu Fig. 2 analoger, jedoch schematischer 
Darstellung. 

5 Am Ende eines Auslaufrollganges 1 einer vieradrigen 
Knuppel-StranggieBanlage ist ein Querschlepper 2 an- 
geordnet, mit dessen Hilfe die vom Strang abgetrennten 
stranggegossenen Stucke, im vorliegenden Fall die 
Knuppel 3, in Richtung quer zu ihrer LSngserstreckung 
10 auf einen ersten Rollgang 4, der wiederum parallel zum 
Auslaufrollgang 1 der StranggieBanlage angeordnet ist, 
gefordert werden. Der erste Rollgang 4 fuhrt zu einer 
als ortsfeste Durchlaufkammer 5 ausgebildeten Warm- 
halteeinrichtung, deren Breite 6 etwa der Lange 7 der 
Kniippel entspricht und deren Eingabeoffnung 8 sich 
parallel zum ersten Rollgang 4 erstreckt, so daB die 
Knttppel 3 durch die Durchlaufkammer 5 in Richtung 
quer zu ihrer Langsachse und parallel zueinander ausge- 
richtet gefiihrt werden k6nnen. 

Am gegeniiberliegenden Ende der Durchlaufkammer 
5 ist eine Ausgabe5ffnung 9 vorgesehen, die parallel zur 
Eingabeoffnung 8 ausgerichtet ist Von der Ausgabeoff- 
nung 9 fuhrt ein etwa parallel zum ersten Rollgang 4 
gerichteter weiterer zweiter Rollgang 10 (iber eine 
Waagestation 11 zur Eingabedffnung 12 eines Anwilrm- 
ofens 13, durch den die KnOppel 3 ebenfalls quer zu 
ihrer Langserstreckung hindurchbewegt werden. Der 
Anwarmofen 13 erstreckt sich mit seiner Langsachse 
etwa parallel zur Langsachse der Durchlaufkammer 5; 
30 von seiner AusgabeQffnung 14 fiihrt ein weiterer Roll- 
gang 15 zum nicht naher dargestellten Walzwerk. 

Vis-4-vis der Eingabeoffnung 8 der Durchlaufkammer 
5 ist zur Notentsorgung ein Notablageplatz 16 vorgese- 
hen, auf dem die Knuppel 3 Mann an Mann geschlichtet 
und eventuell von einem Kran z,B. paketweise zu einem 
weiteren Ablageplatz gebracht werden k6nnen.'Diese 
Notentsorgung dient dazu, im Fall eines tiber langere 
Zeitdauer dauemden Walzwerkstillstandes das Strang- 
gieBen nicht unterbrechen zu miissen. 

Wie insbesondere die Fig. 2 und 3 zeigen, sind die 
Eingabe- und Ausgabeoffnung 8, 9 jeweils mit einer heb- 
und senkbaren, vertikal ausgerichteten Ttir 17 ver- 
schlieBbar. Die Bewegung der Tliren erfolgt nur so weit, 
daB die Knuppel 3 gerade unter der Unterkante der 
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Urn bei langeren Betriebsstorungen des Walzwerkes 45 Ttire hindurch in die Durchlaufkammer 5 hinein- bzw. 
das StranggieBen nicht unterbrechen zumussen, ist vor- aus der Durchlaufkammer 5 herausgefordert werden 
teilhaftvis-i-vis der Eingabedffnung der Durchlaufkam- kdnnen. Hierdurch bleibt zwischen der Oberseite der 
mier ein Notablageplatz vorgesehen, der von der Knuppel 3 und der Decke 18 der Durchlaufkammer 5 
Schnellfardereinrichtungbestrichen ist. ein Luftpolster 19 stehen, der einerseits eine zu starke 

Zum schnellen Abarbeiten des Notablageplatzes so Strahlung zur Decke 18 der Durchlaufkammer 5 und 
weist vorteilhaft die Schnellfordereinrichtung eine La- andererseits einen zu starken Luftaustausch mit Umge- 
deflSche zur Aufnahme mehrerer nebeneinanderliegen- bungsluft verhindert. 

der stranggegossener Stucke auf. Zum Fdrdern der Knuppel dienen beim dargestellten 

Urn in einfacher Weise den unterschiedlichen Be- AusfOhrungsbeispiel zwei Fordereinrichtungen, u.zw, 
triebsweisen optimal gerecht werden zukSnnen und die 55 erstens eine Taktfordereinrichtung 20, die als Hubbal- 
stranggegossenen Stiicke stets zu den richtigen Positio- kenfOrderer ausgebildet ist und die sich von der Einga- 
nen transportieren zu kdnnen, sind vorteilhaft beide beoffnung 8 der Durchlaufkanmier 5 bis fiber die Ausga- 
Fdrdereinrichtungen mit einem elektronischen Wegver- bedffnung 9 derselben hinaus in den zweiten Rollgang 
folgungssystem gekoppelt. 10 erstreckt, so daB mit seiner Hilfe die Knuppel 3 ein- 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Zeichnung eo zeln auf den zweiten Rollgang 10 aufgelegt werden kon- 
an einem Ausfuhrungsbeispiel fur stranggegossene nen, und zweitens eine Schnellfordereinrichtung 21. 
Knfippel naher erlautert; sie laBt sich jedoch auch ffir Der ortsfeste Ablagerost 22 des HubbalkenfSrderers 
stranggegossene Stucke mit anderen Querschnittsfor- 20 ist von drei zueinander parallel ausgerichteten Bal- 
maten, beispiels weise Brammen, verwirklichen. Fig, 1 ken 23 gebildet, deren Oberkante in Fig. 2 mit 24 be- 
zeigt in schematischer Darstellung eine Draufsicht auf 65 zeichnet ist Seitlich knapp neben den ortsfesten Balken 
die erfindungsgemaBe Aniage. Fig. 2 stellt einen Schnitt 23 des Ablagerostes 22 sind jeweils die Hubbalken 25 
gemSB der Linie Il-II der Fig. 1 und Fig. 3 einen Schnitt angeordnet, die mittels einer Querverstrebung 26 unter- 
gemaB der Linie III-III der Fig. 2 dar. In den Fig, 4 bis 10 emander starr verbunden sind. Die Hubbewegung der 
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Hubbalken 25 erfolgt mittels Druckmittelzylinder 27, 
die jeweils an einem Winkelhebel 28 angreifen, an deren 
Knie 29 die Hubbalken 25 mittels vertikaler Stiitzen 30 
abgestutzt sind. Uber Koppelstangen 31 sind Schwenk- 
hebel 32, die mit weiteren vertikalen Stiitzen 33 der 5 
Hubbalken 25 in Kontakt stehen, synchron mit den Win- 
kelhebeln 28 bewegbar, so daB die Hubbalken 25 uber 
ihre Lange gleichmSBig gehoben und gesenkt werden 
kdnnen. 

Die Horizontalbewegung der Hubbalken 25 erfolgt 10 
mittels zweier am Ende der Hubbalken 25 mittels Kol- 
benstangen 34 angelenkter Druckmittelzylinder 35. Zur 
horizontalen Bewegbarkeit der Hubbalken 25 stutzen 
sich diese iiber an den Schwenkhebeln 32 und an den 
Winkelhebeln 28 angeordnete Rader 36 ab. 1 5 

Die weitere, als Schnellfordereinrichtung ausgebilde- 
te Fordereinrichtung 21 ist mit einem entlang horizonta- 
ler Schienen 37 verfahrbaren Wagen 38 ausgestattet. 
Die Ladeflache 39 des Wagens 38 ist so breit gestaltet, 
daB mehrere nebeneinander liegende Kjiiippel 3 gleich- 20 
zeitig gefordert werden kdnnen. Die Schienen 37 kon~ 
nen mittels einer Hubeinrichtung 40 gehoben und ge- 
senkt werden, so daB die Ladeflache 39 des Wagens 38 
von unterhalb der Oberkante 24 des ortsfesten Ablager- 
ostes 22 bis oberhalb der Oberkante 24 des ortsfesten 25 
Abiagerostes 22 und umgekehrt bewegbar ist Der Wa- 
gen 38 ist mittels eines endlosen Sell- bzw. Kettentrie- 
bes 41 entlang seiner Schienen 37 bewegbar. Verspan- 
nungen des Seil- bzw, Kettentriebes beim Heben und 
Senken der Schienen 37 und damit des Wagens 38 wer- 30 
den durch cine f edernde Lagerung einer seiner Umlenk- 
roUen 42 vermieden. 

Der Hubantrieb 40 zum Heben und Senken der 
Schienen 37 ist von mehreren iiber die Lange der Schie- 
nen 37 verteilt angeordneten Kniehebehi 43 gebildet, 35 
die mittels einer Koppelstange 44 untereinander ver- 
bund^n sind und mittels eihes Druckmittelzylinders 45 
bewegt werden konnen. 

Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind drei zu- 
einander parallele Schienen 37 vorgesehen, die mittels 40 
Quertrager 46 nach Art eines Rostes verbunden sind, so 
daB sie synchron bewegt werden konnen, Der Wagen ist 
dementsprechend dreigeteilt, wobei jeder Wagenteil 
3S\ 38". 38'" von einem eigenen Seil- bzw. Kettentrieb 
41 bewegt wird. Die angetriebenen Umlenkrader 42 der 45 
Ketten- bzw. Seiltriebe 41 sind an einer von einem An- 
triefasmotor 47 angetriebenen Welle 48 starr befestigt, 
so daB die Wagenteile 38', 38", 38'" synchron angetrie- 
bensind. 

Die Ttiren 16, die Decke 18 und die Seitenwande 49 50 
der Durchlaufkammer 5 sind jeweils mit einer Isola- 
tionsschicht 50 versehen. Zwischen den vertikalen Sei- 
tenwanden 49 der Durchlaufkammer 5 und den einzel- 
nen Schienen 37 bzw. ortsfesten Balken 23 des Abiager- 
ostes 22 und den Hubbalken 25 ist eine bodenseitige 55 
isolation 51 vorgesehen, die von im Querschnitt winkel- 
formigen Bauelementen, wie Blechen 52 gebildet ist, 
wobei jeweils zwischen benachbarten Blechen 52 ein 
Spalt 53 vorgesehen ist, der von oben gesehen jedoch 
nicht sichtbar ist. Diese Spalte 53 dienen als Durchtritts- eo 
offnungen fur den von den Kniippeln 3 abf allenden Zun- 
den 

Die Schienen 37 der Schnellfordereinrichtung 21 er- 
strecken sich von dem Notabiageplatz 16 bis zum zwei- 
ten RoUgang 10, so daB mittels der Schnellfdrdereinrich- 65 
tung Kniippel direkt vom Notabiageplatz zum zweiten 
Rollgang 10 gefordert werden konnen. 

Der Notabiageplatz 16 ist von einem ortsfesten Rost 
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54 gebildet, dessen Oberkanten 55 etwa in gleicher H6- 
he liegen wie die Oberkanten 24 des ortsfesten Abiager- 
ostes 22 des Hubbalkenfdrderers 20 innerhalb der 
Durchlaufkammer 5, so daB die Ladeflache 39 des Wa- 
gens 38 einmal oberhalb und einmal unterhalb der 
Oberkanten 55 des Rostes 54 des Notablageplatzes 16 
in Stellung gebracht werden kann. 

Die Funktion der Anlage ist folgende: 

Wie insbesondere bei Betrachten der Fig. 1 ersicht- 
lich ist, bietet die erfindungsgemaBe Anlage den Vorteil 
daB die stranggegossenen StQcke, im vorliegenden Fall 
die KnQppel 3, stets in der Reihenfolge zum Walzwerk 
gelangen, in der sie beim StranggieBen anfallen, so daB 
die Materialverfolgung in einfacher Weise verwirklicht 
werden kann. Eine Ausnahme hierbei bildet lediglich die 
Notentsorgung, bei der die Knuppel 3 aus der Anlage 
uber den Notabiageplatz 16 zu einem nicht naher darge- 
steUten Lagerpiatz transportiert werden miissen. 

In Fig. 4 ist der Betrieb der Anlage bei Walzwerk- 
iiberproduktion gezeigt. In diesem Fall werden die 
Knuppel 3 mit der Schnellfordereinrichtung 21 durch 
die Durchlaufkammer 5 vom ersten Rollgang 4 zum 
zweiten Rollgang 10 gefordert, in welchem Fall die Tu- 
ren 17 der Durchlaufkammer 5 stets geoff net bleiben. 

Bei etwa gleicher Produktion von StranggieBanlage 
und Walzwerk wird mittels der Schnellfordereinrich- 
tung 21 der Knuppel 3 stets an die vorderste freie Stelle 
des Rostes 22 in die Durchlaufkammer 5 gebracht, dort 
abgelegt und von dort mittels der Taktfordereinrich- 
tung 20 in Richtung zum zweiten Rollgang 10 je nach 
Arbeitsgeschwindigkeit des Walzwerkes gefordert und 
auf diesen iibergeben, Je nach dem vorher stattgefunde- 
nen Betrieb befinden sich hierbei in der Durchlaufkam- 
mer 5 ausgehend von der Ausgabeoffnung 9 ein oder 
mehrere Knuppel 3, wie dies beispielsweise in den Fig. 5 
und 6 dargestellt ist, 

Bei StrangguBuberproduktion werden die freien Plat- 
ze innerhalb der Durchlaufkammer 5 schneller mit 
Knuppeln 3 mittels der Schnellfordereinrichtung 21 auf- 
gefullt, als diese mittels der Taktfordereinrichtung 20 
entsprechend dem Walztakt zum zweiten Rollgang 10 
bewegt werden und auf diesen iibergeben werden, so 
daB die Durchlaufkammer 5 nach und nach mehr oder 
weniger mit Knuppeln 3 belegt wird, wobei darauf ge- 
achtet wird, daB die Knuppel innerhalb der Durchlauf- 
kammer 5 moglichst eng benachbart liegen und keine 
Platze freigelassen werden. Andern sich die Produk- 
tionskapazitaten von StranggieBanlage und Walzwerk 
in Richtung einer VergroBerung der des Walzwerkes, so 
kann der in der Durchlaufkammer aufgebaute Vorrat 
entsprechend dem nunmehr schnelleren Walztakt abge- 
baut werden, worauf wieder auf die in Fig. 4 dargestellte 
Betriebsweise ubergegangen werden kann. 

Bei einer Walzwerkstorung werden zunachst samtli- 
che Platze innerhalb der Durchlaufkammer 5 aufgefulh, 
wonach die Turen 17 derselben geschlossen werden. 
Nachfolgend anfallende Knuppel werden mittels der 
Schnellfordereinrichtung 21 zum Notabiageplatz 16 ge- 
bracht und dort durch Senken des Wagens 38 abgelegt 
Bei einer langer anhaltenden Walzwerkstorung werden 
die dort abgeiegten Knuppel mittels eines Kranes, z.B. 
paketweise, zu einem nicht dargestellten weiteren La- 
gerpiatz gebracht Auf diese Art und Weise ist es mog- 
lich, eine Unterbrechung des StranggieBens zu vermei- 
den (vgLFig. 7). 

Bei einer daran anschlieBenden Wiederaufnahme des 
Walzbetriebes kann, sobald die Obergabe von Knup- 
peln 3 auf den zweiten Rollgang 10 mittels der Taktfor- 
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dereinrichtung 20 wieder aufgenommen wurde und 
Platze innerhalb der Durchlaufkammer 5 hierdurch frei 
werden, mit der Ubergabe von Kniippeln mittels der 
Schnellfordereinrichtung 21 in die Durchlaufkammer 
begonnen werden, wobei zunachst je nach Produktions- 5 
zusammenspiel zwischen StranggieBanlage und Walz- 
werk stranggegossene Stiicke mit der Schnellforderein- 
richtung abwechselnd in die Durchlaufkammer 5 oder 
zum Notablageplatz 16 gebracht werden (vgL Fig. 8). 

In den Fig, 9 und 10 ist veranschaulicht, wie z.B. wSh- 10 
rend einer StranggieBpause die notentsorgten Kniippel 
3, die mit einem Kran wiederum auf den Notablageplatz 
16 abgesetzt werden, mittels der Schnellf6rdereinrich- 
tung 21 in die Durchlaufkammer 5 eingebracht werden. 
Dies kann auch, wie in Fig. 10 dargestellt, paket- bzw. 15 
lagenweise erfolgen, indem mehrere Kniippel 3 gieich- 
zeitig mit dem Wagen 38 transportiert werden. 

Zur Sicherung der Belegung der stets richtigen, d.h. 
vordersten freien Platze innerhalb der Durchlaufkam- 
mer mit stranggegossenen Stiicken dient ein nicht naher 20 
dargestelltes elektronisches Wegverfolgungssystem, in 
welches sowohl die Taktfordereinrichtung 20 als auch 
die SchneIIf6rdereinrichtung 21 integriert sind Mittels 
eines Impulszahlers 56 ist es moglich, die von der Takt- 
fdrdereinrichtung 20 weitergeforderten und auf den 25 
Rollgang 10 abgeiegten Kniippel evident zu haltea 

Ein besonderer Vorteil der erfindungsgemaBen Anla- 
ge ist darin zu sehen, daB bei der Wiederaufnahme des 
Betriebes nach einer Walzwerksstorung die Schneilfdr- 
dereinrichtung 21 sowohl zum Abbau der notentsorgten 30 
stranggegossenen Stucke als auch zum Fordern der wel- 
ter anfallenden, vom ersten Rollgang zugefiihrten 
stranggegossenen StQcke herangezogen werden kann. 
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